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La presente invention a trait au doraaine de la fabrication d'objets 
moulSs, tels que notamment des articles de maroquinerie et des tiges et empeignes 
de chaussures, comprenant un support en cuir ou textile revetu sur une face de 
matiere plastique conformee qui presente, en son etat final, 1'aspect et les ca- 
5 racteristiques du cuir. Elle concerne tout parti culierement un nouveau procedS 
de realisation de tels objets conduisant a l'obtention d'articles poreux, per- 
meases et de grande souplesse grSce a Vutilisation de couches extremement min- 
ces de matiSre plastique. 

II est maintenant bien connu d'obtenir divers objets tnoul§s, par 
10 exemple des parties constitutives de tiges et empeignes pour chaussures en ma- 
tiere synthStique, par remplissage § Taide d'une matiere plastique, telle que 
chlorure de polyvinyle en poudre ou sous feme de plastisol , des parties creuses 
d'un moule constituant les nigatifs du dessin a reproduce puis, apres applica- 
tion sur le moule d'un materiau qui constituera la doublure (dans le cas d'une 
15 piece pour chaussure) , par chauffage haute frequence (HF) sous pression de 1 'en- 
semble sandwich, apres quoi un refroidissement permet d'obtenir un d&noulage 
instantanS de la partie conformee en matiere plastique correspondant au dessin 
en creux du moule. Une telle technique, avec diverses variantes, a deja ete de- 
crite dans plusieurs brevets de la Soci§t§ Demanderesse. 
20 Dans la pratique, avant de soumettre au chauffage HF 1 'ensemble 

sandwich constitue par la doublure appliquee sur la surface en creux du moule, 
on procede dans une machine speciale aux operations de dep6t de poudre (par 
exemple PVC ou chlorure de polyvinyle) sur les surfaces en creux du moule puis 
d'egalisation de la couche pulverulente et de gilification superficielle de cette 
25 derniSre pour pouvoir appliquer la doublure ou support sur la surface pulveru- 
lente sans deformation de cette derniSre (brevets frangais N° 73.32297 et 74. 
02673 de la Demanderesse). 

Un tel procede donne satisfaction et permet d'obtenir des articles 
ayant la finition du cuir. L'epaisseur de la couche finale en matiSre plastique 
30 sur le support est g§n§ralement comprise entre 0,4 et 0,6 mm, non compris les 
bourrelets ou surrlpaisseurs qui constituent les motifs de la chaussure ou de 
1' article de maroquinerie. Or, dans certains cas, cette epaisseur , bien que 
minime, est trop importante pour pouvoir obtenir des articles de grande souples- 
se et prSsentant une excellente permeabilite, par exemple a la transpiration. 
35 L 1 invention a pour but de proposer un nouveau procidi permettant de 

rgsoudre ce probleme technique de l'obtention d'une couche extremement mince, 
nettement inferieure a 0,4 mm, de matiere plastique sur un support ou doublure 
en cuir ou textile de facon a obtenir un article ayant 1'aspect, le toucher et 
toutes les caracteristiques apprSciees dans le cuir naturel de premiere qualite. 
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Selon la combinaison de moyens du proc§de de T invention, on effec- 
ts tout d'abord une enduction en couche tres mince d' une face du support a T ai- 
de d'une solution, dispersion ou emulsion de materiau plastique puis on applique 
la face enduUe sur la surface pregel if iee d'un moule ou les motifs en creux des 
5 dessins et impressions a reproduire ont ete prealablement remplis de matiSre plas- 
tique pulverulente et Ton soumet Tensemble a un chauffage haute frequence sous 
pression puis a un refroidissement pour obtenir un d&noulage instantan§ de Tarti- 
cle fini. 

Ce proc§d§, qui fait appel a des moyens d§ja connus en soi et rappe- 
10 l^s ci-dessus, tels que la preg§l if i cation de la surface gravee d'un moule et la 
mise sous presse avec chauffage HF du support appliqu§ sur ladite surface du moule* 
se distingue en fait de la technique classique par deux §l§ments essentiels. 

Selon une premi§re caract§ristique, le support ou doublure (par 
exemple une croQte de cuir) n'est pas utilise tel quel pour 1 'application sur la 
15 surface gel if iee superficiellement du moule mais il est prealablement enduit d'une 
couche tres fine, de preference egale ou inferieure a 0,2ram, de mati§re plastique 
sous forme liquide ou pateuse. En pratique, cette enduction s'effectue de fagon 

C °Tlr ( p|lmoll In ZHlftjM 0 ^"- etC )^ V^ de d ' Une r « 1ne en Solution OU 
/pat exemple un plastisol de PVC ou une emulsion* 

§mulsion/de polyurethanne dans un solvant organique. L'application d'une compo- 
20 sition liquide donne un effet de collage sur le support et pennet un bon accro- 
chage sur ce dernier. Apres dep6t de la couche extra-mince, on procede a une po- 
lym§risation par chauffage, par exemple sous tunnel a rayonnement infra-rouge ou 
tout autre mode de chauffage equivalent. 

Selon une autre caractfiristique de Tinvention, seules les gravures 
25 en creux du moule et qui constituent les motifs en relief de Tarticle fini sont 
garnies de mat§riau plastique pulverulent. Dans la technique connue (voir par 
exemple les brevets frangais precites) le moule comporte une sSrie de parties 
creuses del imi tees par des rebords nets, a aretes, et au fond desquelles on a gra- 
vS les motifs en creux qui seront a reproduire en relief sur Tarticle fini. Lors 
30 de Toperation de dep6t puis Sgalisation de niveau de la poudre plastique, c'est 
l'ensemble des surfaces des parties creuses qui est muni de poudre, d'ou l'epais- 
seur finale precit§e d'au moins 0,4 mm de couche plastique sur le support. Au 
contraire, dans le proc§de de Tinvention, on utilise un moule non muni de rebords 
et sur la surface plane duquel on a simplement r§alis§ des gravures appropriees 
35 en creux. Dans Toperation d'elimination du surplus de poudre, seules les cavites 
sont remplies de cette derni£re si bien que Tepafsseur finale de mati§re plasti- 
que sur le support, en dehors des bourrelets ou autres surr§paisseurs, n'est pas 
sensiblement diff€rente de Tepaisseur de la couche d'enduction d§pos§e sur le 
support lors de la premiSre phase opfiratoire, soit au maximum 0,2 nm. 
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En pratique, on peut utiliser comme itiat§riau pulverulent toute ma- 
ture plastique apte a s'echauffer par pertes dielectriques sous des macrofre- 
quences, comme par exernple du chlorure de polyvinyl (sous 27 megacycles/seconde 
ou plus). Les moules employes sont generalement constitues de resine de snUcone 

5 dans laquelle on a enrobe de la poudre d'aluminium, par exemple selon la techni- 
que decrite dans le brevet francais «• 76.35532. Enfin, le moulage proprement dit 
sous haute frequence de 1 'ensemble du support enduit applique sur la surface en 
creux du moule peut etre effectue sur toute machine appropriee connue, par exem- 
ple sur la machine a plateaux tournants type carroussel decrite dans le brevet 

in francais N° 75.27466. 

10 Le procede de Tinvention autorise l'obtention de diverses impres- 

sions, par exemple d'effets bicolores (une couleur pour la poudre dans les gra- 
vures du moule, une autre couleur pour la couche deduction) et permet d obtemr, 
grace a une epaisseur de couche plastique totale de0,05 a 0,2 mm, des tiges ou 
empeignes de chaussures - ou autres articles de maroquinerie - dont la surface 
est poreuse et permeable aux gaz et aux liquides et dont la souplesse et le tou- 
cher sont analogues aux tres bons cuirs. 
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REVENDICATIONS 



1. Procede d'obtention d'articles de maroquinerie et d'elements de 
chaussures, tels que tiges et empeignes, presentant les caracteristiques d'objets 
cohformes en cuir, a parti r d'un support plat (ou doublure) en cuir ou textile 
sur une face duquel on r§alise les dessins, Timpression et la finition a Taide 
d'un materiau plastique chauffe sous haute fr§quence (HF), avec mise sous pres- 
sion de Tensemble sandwich, le procede §tant CARACTERISE en ce que Ton effectue 
une enduction en couche trfis mince d'une face du support a Taide d'une solution, 
dispersion ou emulsion de materiau plastique puis applique la face enduite sur la 
surface pregeiifiee d'un moule ou les motifs en creux de dessins et impressions 

a reproduire ont ete prSalablement remplis de matiere plastique pulv§rulente et 
soumet Tensemble a un chauffage haute frequence sous pression puis a un refroi- 
dissement pour obtenir un demoulage instantane de Tarticle fini correspondant 
aux dessins en creux du moule. 

2. Proc§de selon la revendi cation 1, caracterise en ce que la cou- 
che d'enduction du support, dans la premiere phase du procede, a une Spaisseur 
figale ou de preference inf6rieure a 0,2mm. 

3. Procede selon la revendi cation 2, caracterise en ce que la cou- 
che d'enduction est realise a partir d'un plastisol de chlorure de polyvinyle ou 
d'une emulsion de polyur§thanne. 

4. Procede selon la revendi cation 1, caracterise en ce que, lors 
de la deuxifime phase de depot de poudre sur le moule puis de pregelification, 
seules les gravures en creux du moule - et qui constituent les motifs en relief 
de Varticle fini, sont garnis de materiau plastique pulverulent. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que le mate- 
riau plastique est constituS par de la poudre de chlorure de polyvinyle. 

6. Articles de maroquinerie et elements constitutifs de chaussures 
obtenus selon le precede de Tune quelconque des revendications 1 a 5. 
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